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BASINCLI KAPLARDA
KAYNAKLI IMALAT

Kazan ve hasingh kaplarin kullanimi esnasinda ongorillen emniyeti ve gorevi yerine getirmek gerekir. Ayrica geligen
endiistri ve imalat sanayinde standartlara ve kurallara uygun kazan ve basinch kap imal etmek kagimlmaz oldugu bir
gercektir. Bu hakimdan basingh kaplann tasanm, imalat ve kontrolleri Ulusal ve Uluslararasi standartlara uygun olarak
yapilmalidir. Diinyada basinch kaplann tasanmi igin cok farkl standartlar kullamimaktadir

urkiye'de basincli kaplarin
I tasarimi ve imalati, agirlikli
olarak yandaki 3 standart
referans alinarak yapilir;

Yukarida belirtilen 3 tasarim ve imalat
standardin da kaynakli birlestirme
yontemleri uygulanarak basingli
kaplarin imalati yapilmaktadir. Kaynak
tipi secimi imalati agirlikli olarak
yapilacak olan ekipmanin malzeme
yapising, birlesim detaylarina ve imalat
sartlarina baghdir.

Basincli kaplarin tretiminde kullanilan
malzemeler, mekanik ve termal yikler,

malzemenin akiskana karsi direndi,
piyasa kosullari vb dngoriler ile secilir.
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Ayrica malzemeler kaynak edilebilirligi
acisindan da degerlendirilir. Ornegin,
celigi bolgesel olarak etkileyen hizli
Isinma ve soguma olaylari bakimindan
kaynak islemi, celik Gzerinde 1sil sok
etkisi veya boyle etkilerin bir serisi
olarak gorlebilir. Celigin buna
dayanma 6zelligi kaynak kabiliyeti

“ Amerikan Normu”
“Avrupa Normu”
“Alman Normu”

seklinde anilir. En uygun malzemeyi
secmek icin; kimyasal kompozisyon,
metallrjik yapi, gerilmelerin etkisi,
kaynak prosesi esnasindaki isil
degisimler, malzeme kalinligi gibi
kaynak edilebilirlige etki eden faktorler
dikkate alinir. Kaynak prosesinde
celigin maruz kaldigi 1sil etki sonucu

malzemede cogu zaman devamli
degismeler meydana gelir. Kaynak
kabiliyeti ytksek celiklerde, 6zel
onlemler almayi gerektirmeden

ve bu degismeler kaynakli yapida
problemler yaratmadan kaynak
edilebiliyordur. Aksine sinirli kaynak
kabiliyetine sahip celiklerde ise,
normal bir kaynak islemi malzemede,
kaynakli yapidan beklenenleri ciddi
tehlikeye sokacak sekilde degismelere
yol acar veya kaynak islemi sirasinda/
sonrasinda catlaklar gibi, mukavemet
degerlerinde istenmeyen sapmalar
yaratabilecek, malzeme kusurlari
meydana getirir. Dolayisiyla 6zel
dnlemlerin alinmasi, bazi kaynak
oncesi ve/veya kaynak sonrasi islemleri
gerekliligi kacinilmaz olur.

Imalat 6ncesi belirlenen malzeme
ozellikleri malzeme sertifikalarindan
kontrol edilebilir. Yine imalat

oncesi belirlenen malzemenin
birlestirilmesinde, uygulanacak
kaynak yontemi, kullanilacak kaynak
sarf malzemesinin ve kaynak
parametrelerinin uygunlugu kaynak
yontemi dogrulama calismalari ile
onaylanmalidir. Imalat gerceklestirecek
olan kaynakgi veya kaynak
operatorinin de yeterli kabiliyete
sahip oldugu kaynakgi sertifikalari/
testleri ile kontrol edilmelidir. Bu
kosullar 6ngérilen kaynak kalitesine
ulasilabilmesi icin son derece 6nemlidir.
Birlestirilecek olan malzemelerin
boyut ve kalinliklarinin uygunluklari
saglanmalidir. Kaynak agizlarinin
belirlenen agida hazirlanmis olmas,
temizligi, bilestirilecek olan levhalarin
eksenlemedurumlari kaynak oncesi
yapiimasi gereken kontroller
arasindadir.

Basincli kaplarda genel olarak malzeme
kalinligina gore tek tarafli veya cift
tarafliama tam nifuziyetli alin kaynagi
uygulamalari gorilmektedir.
Uygulanan kaynak yontemlerinin
basinda tozalti, TIG (Tungsten

inertGas), Elektirk Ark ve Gaz alti
kaynak yontemleri gelmektedir.
Kaynak yonteminin secimi genel olarak
imalatin imkanlarina baglidir. Her
yontemin kendine 6zgl avantajlari ve
dezavantajlari vardr.

Tozalt kaynak ydnteminde, prensip
olarak ark, otomatik olarak kaynak
yerine sirllen ¢iplak tel (kaynak sarf
malzemesi) ile is parcasi arasinda
meydana gelir ve kaynak yerine
dokilen toz yigini altinda gorevini
strdUrdr. Kaynak arkinin toz yigini
altinda meydana gelmesinden
dolayi bu ismi alan, Toz alti kaynak
yonteminde kaynak akimi, ark
voltaj, tel ilerleme hizi, kaynak hizi
gibi parametrelerin dogru secilmesi
durumunda hatasiz ve profili diizgln
dikisler elde edilebilir. Normal ortli
elektrotla yapilan kaynaga gore

bu ydntemde kullanilan ayni capli
elektrot daha ylksek kaynak akimi ile
yuklendiginden, daha blyiik kaynak
banyosu ve daha yiksek nifuziyet
derinligine sahiptir. Yontem, hem yari
otomatik ve hem de tam otomatik
olarak uygulamaya uygun oldugundan
surekli kaynaklarda daha hizli sonuglar
vermektedir.

Gaz alti kaynaginda ise; kaynak icin
gerekliisi, sirekli beslenen ve ergiyen
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sarf malzeme banyosu arasinda
olusturulan ark yoluyla ve telden gecen
kaynak akiminin olusturdugu isil direng
ile Uretilir. Kaynak sarf malzemesi,
kaynak banyosu, ark ve esas metalin
kaynak bolgesine komsu bélgeleri,
atmosfer kirlenmesine karsi disaridan
sadlanan ve kaynak bolgesine iletilen
uygun bir gaz veya gaz karisimi
tarafindan korunur. Tozalti kaynagina
gore farkli pozisyonlarda da kaynagdi
olanakli kildigr icin gerekli yapilarda
tercih edilebilir. Ancak basingli kap
imalatinda zorunda kalinmadigi sirece
kullaniimasi istenmez.

TIG kaynak yontemi ise diger
yontemlere gore daha yavas ancak,
genelde daha az hatanin rastlandigi
bir yontemdir. Tozalti ve gazalti
yontemlerine gore daha fazla kaynakgl
el kabiliyeti gerektiren, kaynakcinin her
iki elini de kullandigi bir yéntemdir.
Yazinin basinda bahsedilen tim imalat
standartlarinda kaynakli imalatlara

ait, kaynak faaliyetleri 6ncesinde
hazirlanmasi gereken kaynak
proseddrleri, sirasinda ve sonrasinda
yapiimasi gereken kontroller detayli
sekilde agiklanmis durumdadir.

Soru ve gordsleriniz icin;
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